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@ Selbstkiebendes, luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges Flachengebilde 

Die vorltegende Erfindung betrifft ein selbstklebendes 
^ Flachengebilde, umfassend ein !uft- und feuchtigkeitsdurch- 
lassiges, hautfreundliches Textilnnaterial, insbesondere ein 
Vlies, auf dem ein Haftklebstoff aufgebracht ist, dadurch 
gekennzeichnet, da& der Haftklebstoff in einer Menge von 
10-150 g/nrt^ (klebend beschichteter Ftache des Textilmateri- 
als) diskontinuierfich in Form von durch Siebdruck, Tiefdruck 
Oder Flexodruck erhaltlichen Haftklebemassensegmenten 
auf einer Seite uber die gesamte Flache Oder einen Teil der 
Flache des Textiimaterials vorliegt. 

Das selbstklebende Flachengebilde findet insbesondere in 
der Medizin, z. B. aJs OP-Tape oder OP-Tuch Anwendung. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein selbstkleben- 
des, luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges Flachengebilde 
auf' Basis eines Textilmaterials, insbesondere em mit 
Haftklebstoff beschichtetes Klebeband oder Opera- 

tionstuch. ^ . tt r.i i u 

Bei chirurgischen Eingnffen werden mit Haftkieb- 
stofF beschichtete Textilmaterialien, insbesondere Vlie- 
se, in verschiedenen Formen eingesetzt Zur Verhinde- 
rung von Infektionen setzt man sterilisierte Wegwerf- 
operationstiicher (OP-Tucher) ein, urn Wundkontami- 
nation zu vermeiden. Diese Wegwerfoperationstucher 
weisen z. B. eine selbstklebende Randzone auf, die sich 
auf der Haut des Patienten befestigen laBt 

Zur Befestigung von OP-Tuchern, bzw. zum Fbcieren 
medizinischer Vorrichtungen (z. B. Schlauche) werden 
auch Bander (sog. OP-Tapes) eingesetzt, die uber den 
gesamten Flachenbereich mit einer kontinuierlichen 
Haftklebeschicht bedeckt sind ]e nach Breite lassen sich 
diese direkt zur Verklebung einsetzen, oder nachdem 
man sie in Streifen passender GroBe geschnitten haL 

Der Haftklebstoff und das Textilmaterial der oben 
genannten Tucher und Bander sind im OP-Bereich spe- 
ziellen Anforderungen ausgesetzt Zum einen ist es er- 
forderlich, dafi der verwendete Haftklebstoff eine aus- 
reichende Haftwirkung auf sehr unterschiedlichem Un- 
tergrund aufweist Der Haftklebstoff muB gleichzeitig 
eine ausreichende Kiebewirkung auf der Haut, auf dem 
Textilmaterial selbst (z. B. bei Oberlappen der Verkle- 
bung) und auf glatten Oberflachen (z. B. Schlauchgummi 
Oder Metall) aufweisen. 

Ferner darf die Kiebewirkung auch unter kritischen 
Bedingungen uber langeren Zeitraum nicht nachlassen. 
Gerade bei komplizierten Operationen, bei denen gro- 
Bere Mengen an Korperflussigkeit freigesetzt werden 
Oder Spulflussigkeiten zum Einsatz kommen, darf die 
Feuchtigkeitseinwirkung nicht zu einer Verringerung 
der Kiebewirkung fiihren. In gleichem MaBe sollte der 
Einsatz von Desinfektionsmitteln die Klebkraft auch 
nicht beeintrachtigen, 

Im Hinblick auf diese Anforderungen wurden hydro- 
phile Tucher entwickelt, die mit hydrophiien Haftkleb- 
stoffen beschichtet wurden und somit in der Lage sind, 
bis 2u einem gewissen Grad Feuchtigkeit aufzunehmen. 
ohne an Klebwirkung zu verlieren. Da die Feuchtig- 
keitsaufnahmekapazitat der marktgangigen Produkte 
jedoch relativ gering ist, eignen sich diese nicht beim 
Anfall groBer Flussigkeitsmengen. 

Ein weiteres Problem ergibt sich, weil trou der Luft- 
und Feuchtigkeitsdurchlassigkeit der verwendeten Tex- 
tilmaterialien die voUflachige Haftklebeschicht den 
Feuchtigkeitsaustausch mit der Haut unterbmdet Es 
kommt zur sogenannten Mazerisierung. Da die Feuch- 
tigkeit der Haut nicht entweichen kann, hydratisiert die 
Haut, wird weich und fangt nach langerer Zeit zu 
schrumpeln an. Beim Entfernen des Tuches oder Bands 
kann die auBere Oberflache der Haut, das Stratum Cor- 
neum, brechen, da es zu weich geworden ist, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, 
selbstklebende atmungsaktive Materialien bereitzustel- 
len,die 



— unter OP-Bedingungen Feuchtigkeitseinwir- 
kung auch uber langere Zeitraume standhalten; 
und 

— physiologisch vertraglich sind. 



- die Nachteile der Mazerisierung uberwinden; 

- die auf sehr unterschiedlichem Untergrund 
gleich gut haften; 

- fest haften und sich leicht entfernen lassen, ohne 
daB Haftkiebstoffmassen zuriickbleiben; 



Diese Aufgabe wird gelost durch ein selbstklebendes 
Flachengebilde, umfassend ein luft- und feuchtigkeits- 
durchlassiges, hautfreundliches Textilmaterial, auf dem 
ein Haftklebstoff aufgebracht ist, das dadurch gekenn- 
10 zeichnet ist, daB der Haftklebstoff in einer Menge von 
10-150 g/m2 (klebend beschichteter Flache des Textil- 
materials) diskontinuierlich in Form von durch Sieb- 
dnick, Tiefdruck oder Flexodnick erhaltlichen Haftkle- 
bemassensegmenten auf einer Seite uber die gesamte 
15 Flache oder einen Teil der Flache des Textilmaterials 
vorliegt Bevorzugterweise liegt der Haftklebstoff in ei- 
ner Menge von 20—150 g/m^, insbesondere 
20—100 g/m^ vor. 
Das erfindungsgemaBe Flachengebilde wird vorzugs- 
20 weise in der Medizin, insbesondere im OP-Bereich ver- 
wendet. 

Unter "hautfreundliches Textilmaterial" versteht man 
alle Textilgebilde, die physiologisch unbedenklich sind 
Der Begriff schlieBt gewebte und gewirkte Flachenge- 
25 bilde, Filze, Watte und Vliese (Nonwovens) ein, soweit 
diese luft- und feuchtigkeitsdurchlassig sind Das Textil- 
material kann naturliche und/oder synthetische Fasern 
enthalten. Besonders bevorzugt sind die in der Medizm- 
technik oft verwendeten Vliese auf der Basis von Zeil- 
30 stoffasem (z. B, Viskosefasern), Polyolefinfasern (z. B. 
Polyethylen oder Polypropylen) oder Polyesterfasern 
oder Vliese auf der Basis von mehreren dieser Fasern. 

Das Flachengewicht des Textilmaterials liegt bevor- 
zugtermaBen im Bereich von 10 bis 150 g/m^. 
35 BevorzugtermaBen haben die auf das Textilmaterial 
aufgebrachten Haftkiebemassensegmente einen Durch- 
messer (an der Basisflache) von 70 bis 1000 urn bei emer 
Hdhe von 30—300 ^rni, insbesondere einen Durchmes- 
ser von 100 bis 700 i^m bei einer Hohe von 50-200 [im, 
40 Die auf dem Textilmaterial haftenden Basisflachen 
der Haftkiebemassensegmente beruhren einander nicht 
Aus der Auftragung im Tiefdruck, Siebdruck oder Fle- 
xodruck ergibt sich fur die Haftkiebemassensegmente 
eine raumliche Gestalt mit einer breiteren Basisflache, 
45 die in einem Scheitelpunkt oder einer schmalen Schei- 
telflache mundet, der bzw. die beim Verkleben den Kon- 
takt zum Untergrund bilden- Die Form der Basisflache 
ist ublicherweise kreisformig, kann aber auch z. B. genn- 
ge ellipsoide Abweichungen zeigen. 
50 Ein wichtiger Faktor bei der EinsteUung von Durch- 
messer und Hohe der Haftkiebemassensegmente ist im 
Siebdruckverfahren der Lochdurchmesser bzw, die 
Wandstarke des verwendeten Siebes. Bevorzugterma- 
Ben arbeitet man mit Wandstarken von 0.1 -0.5 mm, 
55 insbesondere 0.15—030 mm und bei Lochdurchmessern 
von 70- 1000 ixm. 

Der Durchmesser, die Hohe bzw. das Verhaltnis aus 
Durchmesser zu Hohe lassen sich ferner uber die rheo- 
logischen Eigenschaften wie z. B. Viskositat, Thixotro- 
60 pie Oder FlieBfahigkeit (FlieBverhalten) eines Schmelz- 
haftklebers oder einer Haftklebstoffdispersion (waBng, 
Organisoi oder Plastisol) einstellen. Ferner spielen auch 
die Oberflachenspannung und der Benetzungsrandwin- 
kel auf dem Textilmaterial eine Rolle. 
65 Das erfindungsgemaBe Rachengebilde laBt sich riick- 
standsfrei von der Haut ablosen, d h, ohne daB Haftkle- 
bemassenriickstande auf der Haut verbleiben. (Von 
ruckstandsfreier Wiederablosbarkeit spricht man, wenn 
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nach dem Ablosen des erfindungsgemaBen Flachenge- 
bildes ein HaftkJebemassenruckstand zuriickbieibt, der 
einen Flachendeckungsgrad von weniger aJs 
0.1%/625 mm- der ursprunglich beklebten Flache er- 
reicht). Die Auftragung der Haftklebemasse im Sieb- 
druck, Flexodruck oder Tiefdruck fuhn zu einer Haft- 
klebstoffsegmentform, bei der die schmale Scheitelfla- 
che oder der Scheitelpunkt des Segments sich quasi ais 
SoUbruchstelle von der Haut lost wahrend die Basis des 
Segments fest auf dem Textilmateriai haften bieibt. Ins- 
besondere bei einem Durchmesser der Haftkleberseg- 
mente von 70 bis 1000|im und einer Hohe von 
30— 300 am iassen die erfindungsgemaBen Flachenge- 
bilde sich auch von einem anderen Untergrund als Haut, 
z. B. Metal] oder Gummi riickstandsfrei wiederablosen. 

Das Raster der Haftklebemassensegmente isi vorteil- 
haftercveise ein Punktraster. Der Haftkieber iiegt auf 
dem Textilmaierial bevorzugtermaBen in einem Raster 
von 100—10 000 (starker bevorzugt 400—3600) Seg- 
menten/62^ mm^ vor. 

Die Klebkraft des erfindungsgemaBen Flaciienge bil- 
des betragt je nach Anwendungszweck voneilhafter- 
weise I bis 10 N/2,5 cm auf Glas (gemessen nach der 
Finatmethode FTMl, Abzugswinkei 180°), wobei Glas 
sich hinsichtlich des KJebwirkung sehr ahnlich wie 
menschliche Haut verhalt. 

Die Klebkraft laBt sich in erster Linie durch Abstim- 
mung von Auftragsmenge des Haftkiebers, Form der 
Haftklebstoffsegmente und RasterzahJ einstellen. 

Bei der Auftragung der Haftklebemassensegmente 
im Tiefdruck, Siebdruck oder Flexodruck verwendet 
man bevorzugtermaBen einen Haftschmeizkieber. Be- 
sonders bevorzugt ist die Auftragung eines Haft- 
schmelzkiebers im Siebdruckverfahren. 

Beim Siebdruckverfahren eignen sich Direkt- und 
Transferverfahren. Beim direkt arbeitenden Verfahren 
kann mit einem Fiachsieb oder einem Rundsieb (Rota- 
tionssiebdruck) gearbeitet werden. Im Unterschied zum 
Direktverfahren erfolgt beim Transfervenahren der 
Auftrag des Haftschmelzklebers indirekt unter Zuhilfe- 
nahme eines dehasiv ausgeriisteten Zwischentragers. 

Bei der Auftragung von Haftklebedispersionen/-l6- 
sungen auf offenporige Textiimaterialien (z. B. Vliese) 
wurde im Stand der Technik bislang nur mit Transfer- 
verfahren gearbeitet, da beim Direktverfahren die Haft- 
klebstoffdispersion/-16sung sonst durch das Textilmate- 
riai flieBen bzw. gedruckt wiirde. Cberraschenderweise 
wurde gefunden, daB sich luftdurchlassige Textilmate- 
riaiien ((z. B. Vliese) mit einem Haftschmeizkieber auch 
direkt beschichten iassen, ohne daB dieser nachteilige 
Effekt und der Effekt der Veranderung des Vlieses 
durch Warme auftreten. Dies uberrascht im Hinblick auf 
die hohe Porositat und die relativ niedrigen Erwei- 
chungspunkte bei vielen Textiimaterialien ((z. B. bei Po- 
lyethylenviiesen (70— 80*C)), da der Haftschmeizkieber 
bei Temperaturen bis 200"* C aufgebracht wird. Dieser 
vorteiihafte Befund wird darauf zuruckgefuhrt, daB das 
luftdurchlassige TragermateriaJ bei nur kurzem Kon- 
takt (ubiicherweise < 1/10 sec) mit der erwarmten hei- 
Ben Siebdruckschablone (50— 150"* C) und dem heiBen 
Haftschmeizkieber (bis 200* C) nur minimal erwarmt 
wird. Die gekiihlte Gegendruck-Kuhlwalze, mit der das 
Textilmateriai uber die heiBe Siebdruckschablone ge- 
fiihrt wird. hat eine Temperatur von 20— 50°C. 

Die direkte Beschichtung bringt bei der Auftragung 
von Haftschmelzklebern den VorteiJ der Einsparung 
von Verfahrensschritten mit sich. Bei dieser Verfahrens- 
varianie ist eine Beschichtung mit einer Geschwindig- 
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keit von bis 100 m/mm (ubiicherweise 5— lOOm/min) 
moglich, was die Wirtschaftlichkeii des Verfahrens si- 
chert 

Besonders bevorzugt ist die Auftragung eines Haft- 
schmelzklebers im Rotationssiebdruck, bei dem eine ro- 
tierende nahtlose, trommeiformige, perforierte Rund- 
schablone verwendet wird. Im Innenmantei driickt eine 
Beschichtungsvorrichtung die in die Trommel einge- 
speiste Haftschmeizklebemasse durch die Perforation 
der Schablonenwand auf die Tragerbahn (Textilmateri- 
ai). Diese wird m.it einer Geschwandigkeic die der Um- 
fangsgeschwindigkeit der rotierenden Siebtrommei ent- 
spricht, mittels einer Gegendruckwalze gegen den Au- 
Benmantel der Siebtrommei gefuhrt 

Der Haftklebemassendruck, der durch die Forder- 
pumpe erzeugt wird, fordert die Haftschmeizklebemas- 
se durch die Locher des Siebes an die Oberflache des 
Textiimaterials. Die GroBe des gebildeten Haftkiebe- 
massensegments wird primar durch den Lochdurchmes- 
ser des Siebs und durch die Wandstarke der Siebscha- 
blone vorgegeben. Die Basisfiache des Segments erfahrt 
nach der Auftragung im wesentlichen keine Verbreite- 
rung, so daB auch bei geringen Abstanden zueinander 
diskrete Haftklebemassensegmente erhaiten bleiben. 

Fiir den Flexodruck kommen Drei-Walzenverfahren 
zum Einsatz, wobei die Walzen beheizi werden. Es ist 
dabei moglich, ansteile von Rakeln auch Abquet- 
schwalzen zu verwenden. Beim Tiefdruck\^erfahren 
konnen die reinen Napfchen-Rakelsysteme oder Napf- 
chen-Walzensysteme eingesetzt werden. 

Die Auftragssysteme konnen im Sieb-, Tief- oder Fle- 
xodruck als geschlossene oder als offene Systeme vor- 
liegen. All diesen Verfahren ist gemeinsam, daB das Tex- 
tilmateriai, das mit dem Haftschmeizkieber beschichtet 
werden soil zwischen einer Gegendruckwalze und dem 
Druckkorper, der den Haftklebstoff aufbringt, durchge- 
fiihn wird. Die Punktfrequenz sowie die GroBe der 
Haftschmeizkleberpunkte kann durch einen variablen 
separaten Druckkorper oder aber entweder direkt 
durch das Sieb beim Siebdruck, die Napfchen-Walze 
beim Tiefdruck oder die Rasterwalze beim Flexodruck 
gesteuert werden. 

Der Haftschmeizkieber wird ohne Tragersystem auf- 
gebracht Neben thermoplastischen Ruckgratpolyme- 
ren kann der verwendete Haftschmeizkieber gegebe- 
nenfalls KJebharze, Weichmacher und Viskositats-er- 
niedrigende Mittel, Stabilisatoren und Fullstoffe umfas- 
sen. Im Hinbiick auf die Hautvertraglichkeit verzichtet 
man bevorzugtermaBen auf den Einsatz von Weichma- 
cher, viskositatsemiedrigenden Mitteln und Stabilisato- 
ren, d. h, der eingesetzte Haftschmeizkieber enthalt im 
wesentlichen nur thermoplastische Riickgratpoiymere, 
Klebharze und gegebenenfalls Fiillstoff. 

Geeignete thermoplastische Riickgratpoiymere sind 
z. B. natiiriicher Kautschuk; synthetischer Kautschuk 
wie SBS, SIS, SEBS (Styrol/Ethylen/Butadien/Styrol), 
SEPS (Styrol/Ethyien/Propylen/Styrol) und S-B, S— I, 
S — EP; Polyacrylate wie Polybutylacrylsaureesier, 
PoIy(2-ethylhexylacrylsaureester), Polymethacryisau- 
reester und deren Copolymere mit z. B. Acrylsaure, Me- 
thacrylsaure, Vinylacetat, Maieinsaureanhydrid, Diace- 
tonacrylamid oder Acrylnitril; Polyvinylderivate wie 
Eihylen-Vinylacetat-Copolymer, ( 1 - Vinyl-2-pyrroli- 
don)-Vinyiacetat-Copolymer. Vinylacetat- Vinyllaurat- 
Copolymer; Polyester; Copolyester, wie z. B. Polyester- 
acrylate; Copolyetherester. Diese Riickgratpoiymere 
konnen als CopolvTnerisate oder ais Gemische unterein- 
ander, vollstandig vernetz: oder in einer mil UV- oder 
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Elektronenstrahlung nachvernetzbaren Form einge- 
setzt werden. 

Im Hinblick auf die Hautvertraglichkeit wahit man als 
Haftschmelzkleber vorteilhafterweise einen syntheti- 
schen ICautschuk (SIS, SBS. SEES, SEPS. S-B, S-I, 
S-EP, wobei SIS und SBS besonders bevorzugt sind), 
Polyacryiate oder Copolyester. 

Geeignete Klebharze sind z. B. aliphatische, alicycli- 
sche und aromatische Kohlenwasserstoffe; Polyterpene; 
Kolophoniumester wie Kolophonium-Glycerin- Ester, 
hydrierter Kolophonium-Pentaerythrit-Ester, polymen- 
sierte Kolophonium-Glycerin- Ester, polymerisierte Ko- 
lophonium-Diethylenglykoi-Ester; polymensiertes Ko- 
lophonium. 

Geeignete Fullstoffe sind z. B. mineralische Stoffe wie 
Kaolin oder Talk. 

Der Haftschmelzkleber kann entweder m remer 
Form Oder unter Zusatz der o.g. Additive aufgebracht 
werden und wird gegebenenfalls durch UV- oder Elek- 
tronenstrahlung nachvernetzt 

Bevorzugte Haftschmelzklebstoffe sind solche, deren 
thermoplastische Ruckgratpolymere strahlenvernetz- 
bar sind, z. B. durch UV- oder Elektronenstrahlung. Ge- 
eignete thermoplastische RQckgratpolymere smd z. B, 
Polyacryiate; Poly ester aery late; synthetische Kau- 
tschuke. Der strahlenvernetzbare Haftschmeizklebstoff 
wird auf das Substrat des Textilmaterials aufgebracht 
und dann erst strahlenvernetzt Gegeniiber nicht nach- 
vernetzbaren Haftschmelzklebsioffen zeichnen sich die 
strahlenvemetzbaren Haftschmeizklebstoffe durch erne 
merklich hohere Temperaturbestandigkeit aus. Vor* 
zugsweise weist der Haftschmelzkleber eine Verarbei- 
tungstemperatur von 50-140*^0 und nach der Strah- 
lungsvernetzung einen Erweichungsbereich oberhalb 
von 1 50** C auf. 

Unter den nicht nachvernetzbaren Haftschmelzkle- 
bern sind solche bevorzugt, die bei einer Temperatur 
von too bis IGO'^C eine Viskositat von etwa 1000 bis 
80 OOO mPa s aufweisen. 

Zur Auftragung der diskreten Haftkiebstoffsegmente 
kann man ansteile eines Schmelzklebers auch Dispersio- 
nen (waBrige Dispersionen, Organisole oder Plastisole) 
eines Haftklebers verwenden, die man auf das Textilma- 
terial aufbringt Man geht dabei von Dispersionen mit 
einem Feststoffgehalt von mindestens 45 Gew.% aus. 
Als Hauptbestandteil fur den Haftkleber in Dispersions- 
form kann man eines oder mehrere der zuvor unter 
Schmelzklebern aufgefuhrten Ruckgratpolymere aus- 
wahlen. Unter diesen Ruckgratpolymeren wahit man 
bei der Auftragung in Form von Dispersionen bevor- 
zugtermaBen (Meth)acrylsaureester mit CU— Ci2-Alkyl- 
resten aus. Geringe Anteile von (Meth)acrylsaureester 
mit Alkylresten von C1-C3 bzw. C13-C18 konnen ent- 
halten sein. Man kann ferner einen Teil der (Meth)acryl- 
saureester durch copolymerisierbare Verbindungen wie 
Vinylacetat oder Vinylpropionat ersetzen. Ferner kon- 
nen geringe Anteile (bis ca. 1 2%) (Meth)acrylsaure und/ 
Oder andere copolymerisierbare Sauren wie Itakonsau- 
re. Fumarsaure oder Maleinsaure einpolymerisiert sein. 

Die Dispersion eines Haftklebers wird bevorzugter- 
maBen im Siebdruckverfahren entweder im Transfer- 
oder Direktverfahren auf das Textilmaterial aufge- 
bracht Bei Direktverfahren wird vorteilhafterweise 
durch Zusatz von Verdickungsmitteln (z. B. Collacrol 
VL Oder Latekoll der Fa. BASF/Ludwigshafen) die Vis- 
kositat der Dispersion auf 5000-10 000 mPa-s einge- 
stellt Im Unterschied zum Einsatz von Schmelzklebern 

erfordert die Auftragung von Dispersionen auch einen 



zusatzlichen Trocknungschritt, urn das Dispersionsmit- 
tel zu entfemen. Dabei ist zu beachten, da6 die Hohe des 
Segments entsprechend dem Dispersionsmittelverlust 
beim Trocknen abnehmen kana Die GroBe und Form 
5 der auf dem Tragermaterial verankerten Basis andert 
sich jedoch nur in sehr kleinen Grenzen. 

Um zusatzliche Verfahrenschritte, wie z. B. Trock- 
nungsschritte zu vermeiden, wird das Textilmaterial be- 
vorzugtermaBen mit einem Haftschmelzkleber be- 
10 schichtet, der ohne Tragersystem (wie Wasser oder em 
organisches Losemittel) vorliegt 

ErfindungsgemaB ist es bevorzugt, daB das selbstkle- 
bende Flachengebilde als Klebeband (OP-Tape) ausge- 
bildet ist und der Haftkleber segmentformig ublicher- 
15 weise mindestens 80% der Gesamtflache des Klebe- 
bands bedeckt Dieses Klebeband kann in jeder beliebi- 
gen Form konfektioniert sein, z. B. als rechteckiges Fla- 
chengebilde mit einer Lange von z. B. 20—50 cm, und 
einer Breite von z. B. 10— 15 cm, wobei es von Vorteil 
20 ist, entlang beider Querseiten einen schmalen Streifen 
(ca. 1 —2cm) nicht mit Klebstoffsegmenten zu beschich- 
ten, um in diesem Bereich das Anfassen des OP-Tapes 
zu ermoglichen. 

Bei einer zweiten Ausfuhrungsform des selbstkleben- 
25 den Flachengebildes handelt es sich um ein OP-Tuch, 
bei dem ublicherweise 0,5-80% der Gesamtflache eine 
Oder mehrere mit Haftklebstoffsegmenten bedeckte 
Zone(n) in beliebiger Anordnung aufweisen. Dazu zah- 
ien beispielsweise Ausfuhrungsformen (Lange x Breite 
30 des OP-Tuchs z.B. 150 x 180 cm), deren Langsseiten 
eine mit Haftklebstoffsegmenten bedeckte Randzone 
aufweisen, die sich uber einen Teil (Breite der Randzone 
z. B. 5 X 80 cm) oder die gesamte Lange (Breite der 
Randzone z. B. 5 x 180 cm) des Tuchs erstreckt und auf 
35 der Haut des Patienten befestigt wird. Dazu zahlen auch 
Ausfuhrungsformen (Format z. B, 40 x 50 cm), bei de- 
nen in der Mitte ein z. B. kreisformiger Bereich (Durch- 
messer ca. 20 cm) ausgespart ist, um den (z. B, in einer 
Breite von 5 cm) ringformig eine mit Haftklebstoffseg- 
40 menten bedeckte Zone aufgebracht ist. Hierbei ermog- 
licht die Aussparung den operativen Zugriff. 

Bei alien Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen 
Flachengebildes ist es bevorzugt, daB der mit Haftkle- 
bersegmenten bedeckte Bereich mit einem leicht ab- 
45 ziehbaren, gegebenenfalls adhasionsvermindemd be- 
schichteten Papier oder einer leicht abziehbaren, gege- 
benenfalls adhasionsvermindemd beschichteten Folie 
bedeckt ist. Die Adhasionsvermindening kann man bei- 
spielsweise uber die Behandlung mit Silikonen oder 
50 Stearylverbindungen erzeugen. 

Weiterhin ist von Vorteil, wenn im AnschluB an das 
Herstellungsverfahren das erhaltene Flachengebilde 
sterilisiert wird Dies kann z. B. durch yStrahlen oder 
die Behandlung mit Ethylenoxidgas erreicht werden. 
55 Das erfindungsgemaBe Rachengebiide laflt sich auch 
iiber langere Zeitraume auf der Haut tragen, ohne daB 
es zu einer Mazerierung kommt, da der Luft- und 
Feuchtigkeitsaustausch, der durch das Textilmaterial er- 
folgen muB, infolge der egmentformigen Auftragung 
60 des Haftklebers ungehinc :rt moglich ist Das Flachen- 
gebilde zeigt eine sehr guie Haftung auf Haut, aber auch 
auf anderen Materialien wie Metall oder Gummi. Die 
Auftragung in durch Siebdruck, Flexodruck oder Tief- 
druck erhaltlichen Segmenten bedingt, daB das erfin- 
65 dungsgemaSe Flachengebilde sich ruckstandsfrei wie- 
derablosen laBt Die hydrophobe Natur der eingesetz- 
ten Haftkleber garantiert ferner, daB die Klebwirkung 
auch bei anhaltender Feuchtigkeitseinwirkung nicht 
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nachlaBt 

Die Erfindung wird durch das nachfolgende Beispiel 
eriautert: 

BeispieJ 

Als Textilmarerial wurde ein Viskose-Vlies mit einer 
Bandbreite von 26 cm und einem Flachengewicht von 
38 g/m2 (MH 2891-12 der Fiberduk GmbH. 70% Vis- 
kosefasem, 30% Acrylbinder) verwendei, das auf einer 
Seite hydrophobiert ist. Die nichi-hydrophobierte Seite 
des Vlieses wurde in einer Rotationssiebdruckanlage 
unter Verwendung eines 40 mesh-Siebes (d h. 40 L6- 
cher/25 mm) mit einer Wandstarke von 0^ mm und ei- 
nem Lochdurchmesser von 0,3 mm mi; einem Haft- 
schmelzkJeber beschichitet Bei dem verwendeten Haft- 
schmelzkJeber liandelte es sich um PS 9004 der Firma 
Novamelt Research GmbH auf der Basis eines SIS- 
Blockcopoiymers (StyroMsopren-Styrol). Der erhaltene 
Haftschmelzkieber weist einen Erweichungspunkt von 
108- 110*= (gemessen nach ASTM 2398) und eine Visko- 
sitat von 55 000 mPa-s bei 150° auf. Das Vlies wurde mit 
einer Besciiichtungsgeschwindigkeit von 30 m/'min bei 
einer Temperatur der Siebschablone von 144° und einer 
Haftklebstoffmassentemperatur von 153—154° und ei- 
nem Beschichtungsdruck von 1 bar beschichtet Fm 
Randbereich beider Langsseiten wurden je 1 — 2 cm 
nicht mit Haftklebstoffsegmenten beschichtet, um ein 
bequemes Anfassen in diesem Bereich zu ermoglichen. 
Die aufgetragene xHaftklebstoffmenge betrug 32 g/m- 
(bezogen auf die beschichtete Flache), Elekironenmi- 
kroskopisch wurde filr die erhaitenen Haftschmelzkle- 
bersegmente ein Durchmesser der Basisflache von 
0.381 mm und eine Hohe von 0.179 mm bestimmt 

Die Klebkraft des so beschichteten \nieses betrug 5,8 
N'/25 mm auf Glas, 4,7 N/25 mm auf Stahl, 8.7 N725 mm 
auf Gummi und 3,2 N/25 mm auf der Ruckseite des 
Vlieses (gemessen nach der Finat-Testmethode FTMl, 
180° Abzugswinkel). 
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Fatentanspruche 

1. Selbstklebendes Flachengebilde, umfassend ein 
luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges, hautfreundii- 
ches Textilmaterial, auf dem ein Haftklebstoff auf- 
gebracht ist, dadurch gekeimzeichnet, daB der 
Haftklebstoff in einer Menge von 10— ISOg/m^ 
(kiebend beschichteter Flache des Textilmaterials) 
diskontinuierlich in Form von durch Siebdruck, 
Tiefdruck oder Flexodruck erhaltlichen Haftklebe- 
massensegmenten auf einer Seite uber die gesamte 
Flache oder einen Teil der Flache des Textilmateri- 
als voriiegL 

2. Selbstklebendes Flachengebilde nach Anspruch 

1, dadurch gekennzeichnet, daB das Textiimaterial 
ein Vlies umfaCt 

3. Selbstklebendes Flachengebilde nach Anspruch 

2, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies Polyole- 
finfasern, Fasern auf der Basis von Zellstoff oder 
Polyesterfasern oder mehrere dieser Fasern um- 
faBt. 

4. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Textiimaterial ein Fla- 
chengewicht von 10—150 g/m^ hat. 

5. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem oder 
mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Haftklebemassensegmen- 
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te einen Durch^Tser von 70— 1000 ^im bei einer 
Hohe von 30—300 }im haben. 

6. Selbstklebendes Flachengebilde nach Anspruch 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Haftklebemas- 
sensegmente im Siebdruck aufgebracht sind. 

7. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Haftkleber ein naiuriicher 
Kautschuk, synthetischer Kautschuk, 
Po]y(meth)acrylat, Polyvinylderivat oder ein Copo- 
lymer davon, ein Polyester, ein Copolyester, Copo- 
lyetherester oder eine Mischung daraus ist 

8. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Haftkleber ein Haft- 
schmelzkieber ist 

9. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1—8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Flachengebilde als Klebeband 
ausgebildet ist. 

10. Selbstklebendes Flachengebilde nach einem 
Oder mehreren der Anspruche 1—8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Flachengebilde als OP-Tuch 
ausgebildet ist und eine oder mehrere mit Haft- 
klebstoffsegmenten bedeckte Zone(n) in beliebiger 
Anordnung aufweisL 

11. Selbstklebendes Flachengebilde gemaB einem 
der Anspruche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB der mit Haftkleber beschichtete Bereich mit 
einer leicht abziehbaren Folie oder einem leicht 
abziehbaren Papier bedeckt ist. 

12. Selbstklebendes Flachengebilde gemaB einem 
Oder mehreren der vorangehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB es sterilisiert ist. 
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